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Die folgenden Angaben sind den vom An me I der eingereichten Unterlagen entnommen 

© Verfahren zur kontinuierlichen, losungsmittel- und ma'stikationsfreien Herstellung von druckempfindiichen 
Selbstklebemassen auf Basis von nicht-thermoplastischen Elastomeren sowie deren Beschichtung zur 
Herstellung von selbstklebenden Artikeln 

© Verfahren zur kontinuierlichen Idsungsmittelfreien und 
mastikationsfreien Herstellung von Selbstklebemassen 
auf Basis von nicht-thermoplastischen Elastomeren in ei- 
nem kontinuierlich arbeitenden Aggregat mit einem Full- 
und einem Compoundierteil, bestehend aus : 

a) Aufgabe der Festkomponenten der Selbstklebemasse 
wle Elastomere und Harze in den Fullteil des Aggregats, 
gegebenenfa I Is Aufgabe von Fullstoffen, Farbstoffen und/ 
oder Vernetzern, 

b) Ubergabe der Festkomponenten der Selbstklebemasse 
aus dem Fullteit in den Compoundierteil, 

c) Zugabe der Flussigkomponenten der Selbstklebemas- 
se wie Weichmacher, Vernetzer und/oder weiterer klebrig 
machender Harze in den Compoundierteil, 

, d) Herstellung einer homogenen Selbstklebemasse im 
( Compoundierteil und 
, e) Austragen der Selbstklebemasse. 
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Beschreibung 

Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur kontinuierlichen, iosungsmittel- und mastikationsfreien 
Herstellung von druckempfindlichen Selbstklebemassen auf Basis nicht-thermoplastischer Elastomerer unter Verwen- 
5 dung von klebrigmachenden Harzen, typischen Kautschukweichmachern, gegebenenfalls FullstofTen und thermisch ak- 
tivierbaren Vernetzern und ihrer Beschichtung zur Herstellung von selbstklebenden Artikeln, insbesondere hoch lei- 
stungsfahiger selbstklebender Bander. 

Fur das anwendungstechnische Anforderungsprofil von druckempfindlichen Klebersystemen und den damit herge- 
stellten Haftklebeartikeln sind die zwei physikalischen Phanomene Adhasion und Kohasion der Haftkleberschichten von 
10 grundsatzlichem Inhalt. Die Adhasion wird im technischen Sprachgebrauch unter den Begriffen Sofortklebkraft (Tack) 
und Klebkraft (Peelstrength) behandelt und beschreibt definitionsgemaB die Begriffe "selbstklebend", "Haftkleber" und/ 
oder "druckempfindliche Klebebander", d. h. die dauerhafte Verklebung unter "leichtem Andruck" ("Pressure Sensitive 
Adhesives"). 

Diese Eigenschaft wird insbesondere bei den Haftklebern auf Basis Naturkautschuk durch Einmischen von klebrigma- 
15 chenden Harzen (Tackifier) und Weichmachern mit relativ niedrigen Molekulargewichten erzielL 

Die zweite definitiqnsgemaSe Eigenschaft der Haftkleber ist ihre einfache ruckstandsfreie Wiederablosbarkeit nach 
dern Gebrauch. Dieses Verhalten ist im wesentlichen besummt durch die hochmolekularen Kautschukanteile als Elasto- 
merkomponente, die dem System als Kohasion (innere Festigkeit) die geforderte Festigkeit bei Scherbeanspruchung ver- 
leihen, was insbesondere fur den Einsatz der Produkte bei hoheren Temperaturen und/oder mechanischer Belastungen 
20 Bedeutung erhalt. Durch zusatzliche Vernetzung, zum Beispiel iiber ionisierende Strahlen, reaktive Harzkomponeriten 
oder andere chemische Vernetzer, kann diese Eigenschaft verstarkt werden. 

Die Leistungsfahigkeit des Haftklebers ist also im wesentlichen bestimmt durch das ausgewogene Verhaltnis von Ad- 
hasions^ und Kohasions-Eigenschaften und durch Vertraglichkeit, Homogenitat und Stabilitat der Abmischung von Mas- 
sebestandteilen mit extrem hohen und relativ niedrigen mittleren Molekulargewichten, was bei der Masseherstellung in 
25 brancheniiblichen Misch- und Knetmaschinen unter Verwendung von Losemitteln relativ einfach zu erreichen ist. 

Die losungsmittelfreie Compoundierung und Verarbeitung von Selbstklebemassen hat sich dagegen im wesentlichen 
nur fur die Verarbeitung von schmelzenden, sogenannten thermoplastischen Elastomeren durchgesetzt. 

Der MasseherstellprozeB wird dabei zumeist in Doppelschneckenextrudern bei hoheren Temperaturen in der 
Schmelze durchgefuhrt, die Beschichtung erfolgt zumeist mittels Breitschlitzdiisen. 
30 Der Vorteil der Verwendung thermoplastischer Elastomerer besteht im wesentlichen in der Vereinfachung des Streich- 
prozesses. Der Verzicht auf brennbare Losemittel macht die Trockneranlagen mit ihrem aufwendigen Energieaufwand 
fiir das Verdampf en und Riickgewinnen der Losemittel und den Einsatz explosionsgeschutzter Anlagen uberflussig. Hot- 
meltbeschichtungsanlagen sind kompakt und erlauben erheblich hohere Streichgeschwindigkeiten. Zudem handelt es 
sich urn eine umweltfreundliche Technologie, bei der keine Losemittelemissionen auftreten. ■ ■ : 

35 Fiir die losungsmittelfreie Compoundierung thermoplastischer Elastomerer werden gemaB dem Stande der Technik 
vorwiegend Blockcopolymeren mit Polystyrolblockanteilen verwendet. Der Vorteil dieser Substanzklasse besteht darin, 
daB die im Polymer befindlichen Polystyroldomanen oberhalb von 100°C erweichen, wobei die Viskositat der Klebe- 
masse stark abfallt und dadurch die leichte Verarbeitbarkeit gegeben ist. Nach Abkuhlung auf Raumtemperatur bilden 1 
sich die Polystyroldomanen zuriick und verleihen den auf thermoplastischen Elastomeren basieren den Haftklebern eine 
40 gewisse Scherfestigkeit. , 

- Die thermoplastischen Elastomeren lassen sich mit klebkraftfbrdemden Kohlenwasserstoffharzen im Extruderprozefi 
einwandfrei compoundieren. Auf diese Weise laBt sich ein gewunschtes Klebkraftniveau relativ einfach erreichen. Die 
resultierenden Haftkleber bleiben jedoch empfindlich gegen Temperaturen oberhalb 40°C. Kritisch ist dieses verblei- 
bende "Kriechverhalten* 1 fur die auf dieser Basis hergestellten Selbstklebebander fur eine unbegrenzte Lagerstabilitat 
45 (verblocken der Rollen im Stapel insbesondere beirn Transport in warmere Klimazonen) und fiir die Anwendung bei ho- 
heren Arbeitstemperaturen (zum Beispiel als Abdeckbander in der Automobillackierung, wo derartige Bander trotz 
Nachvernetzung ihre Funktionsfahigkeit verlieren, indem der Haftkleber erweicht und die Scherfestigkeit zum Fixieren 
der Abdeckmaskenpapiere nicht mehr gewahrleistet ist). ^ 

Aus diesem Grunde haben sich die bekannten Schmelzhaftkleber auf der Basis von Blockcopolymeren fast aus- 
50 . schlieBlich fiir Verpackungsbander und Etiketten fur den Einsatz bei Raumtemperaturen durchsetzen konnen. 

Mit nicht-thermoplastischen Elastomeren, wie zum Beispiel Naturkautschuk, lassen sich hingegen die geforderten 
Scherfestigkeiten erreichen, aber die losungsmittelfreie Herstellung und Verarbeitung von Naturkautschuk-Haftklebern 
stellt den Fachmann bis heute vor nicht-geloste Probleme. 

Durch die extrem hochmolekularen Anteile des Kautschuks (mit M w > 1 Million) sind losungsmittelfreie Selbstkle- 
55 bemassen mit der Schmelzhaftklebertechnologie unverarbeitbar oder aber die verwendeten Kautschuke mussen vor der 
Verarbeitung so stark in ihrem Molekulargewicht reduziert (abgebaut) werden, daB sie infolge dieses Abbaus ihre Eig- 
nung fur leistungsfahige Selbstklebemassen einbuBen. 

Der zielgerichtet durchgefuhrte technische ProzeB des Kautschukabbaus unter der kombihierten Einwirkung von 
Scherspannung, Temperatur, Luftsauerstoff wird in der Fachliteratur als Mastikation (engl.: mastication) bezeichnet und 
60 zumeist im Beisein chemischer Hilfsmittel durchgefuhrt, welche aus der Fachliteratur als Masuziermittel oder Peptizer, 
seltener auch als "chemische Plastiziermitter bekannt sind. 

Der Mastikationsschritt ist in der Kautschuktechnologie notig, urn eine Erleichterung der Aufnahme der Zusatzstoffe 
zu erzielen. ,> 

Die Mastikation ist dabei streng zu unterscheiden von dem sich bei alien iiblichen losungsmittelfreien Polymertechno- 
65 logien wie Compoundieren, Fordern und Beschichten in der Schmelze ergebenden Abbau, der Degradation (engl.: de- 
gradation). 

Nichtgesteuerte Degradation stellt oft ein unerwiinschtes Phanomen dar. Diese kann durch das Schaffen einer Schutz- 
gasatmosphare gering gehalten werden. 
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Verschiedene Wege zur losungsmittelfreien Herslellung und Verarbeitung von Kautschuk-Haftklebem wurden be- 
schrieben. 

. In dem Patent CA 698 518 wird ein ProzeB beschrieben, wie' eine Masseherstellung durch Zusatz hoher Weichmacher- 
anteile und/oder gleichzeitig starker Mastikation des Kautschuks zu erreichen ist. Zwar lassen sich nach diesem Verfah- 
ren Haftkleber mit extrem hoher AnfaBklebkraft erzielen, durch den reiativ hohen Weichmacheranteil oder auch den star- s 
ken Abbau der Molekularstruktur des Elastomers auf ein Molekulargewichtsmittel von M w < 1 Million ist die anwen- 
dergerechte Scherfestigkeit auch mit anschlieBender hoherer Vernetzung nur eingeschrankt zu erreichen. 

Die Verwendung von Polymerblends, wo neben nicht-thermoplastischem Naturkautschuk auch Blockcopolymere im 
Verhaltnis von ca. 1 : 1 eingesetzt werden, stellt im wesentlichen eine unbefriedigende KompromiBldsung dar, da weder 
hohe Scherfestigkeiten beim Einsatz der Selbstklebebander bei hoheren Temperaturen, noch deutliche Verbesserungen 10 
gegenuber der im Patent beschriebenen Eigenschaften ergibt. 

JP07 324 182 A2 beschreibt ein mehrstufiges Verfahren, in dem ein doppelseitigkleben des Band eine Haftkleber- 
schicht auf Basis eines Acrylharzklebers und eine zweite Schicht aus einem Blend aus Isopren-Styrol-Elastomer, Natur- 
kautschuk und nicht reaktivem Kohlenwasserstoffharz (Arkon P 100) aufweist. Dieses Band dient als Teppichverlege- 
band, wo ebenfalls keine erhohten Anforderungen an die Scherfestigkeit bei hoheren Temperaturen gestellt sind. 15 

Der Einsatz von nicht-thermoplastischen Elastomeren wird ferner beschrieben in JP 95 331 197, wobei ein Isocyanat- 
reaktiver Naturkautschuk (Polyisopren gepfropft mit Maleinsaureester) mit einem mittleren Molekulargewicht unterhalb 
1 Million mit aliphatischen, nichtreaktiven Kohlenwasserstoffharzen Verwendung findet, der mit blockierten Isocy ana- 
ten (zum Beispiel Desmodur CT) vernetzt wird, wobei die Mischung bei 150°C funf Minuten lang vorvernetzt wird und 
nach anschlieBendem Ausstreichen auf PET-Folie bei 180°C mehrere Minuten (zum Beispiel 15 Minuten) lang ausge- 20 
hartet wird. Diese Verfahrensweise macht deutlich, wie aufwendig eine Nachvernetzung zu erreichen ist, wenn der Na- 
turkautschuk einem zu starken Abbau wahrend des Herstellprozesses unterworfen wird. 

In der Paten tanmeldung JP 95 278 509 wird ein Selbstklebeband geschiitzt, bei welchem der Naturkautschuk auf ein 
mittleres Molekulargewicht von M w = 100.000 bis 500.000 mastiziert wird, um eine streichfahige homogene Mischung 
rn it Kohlen was sers toff-,-KolophGnium/*deri vat- , Terpen-Harzen zu erhalien, die zwischen 1 40 6 C und 200°C und'einer 25 
Streichviskositat von 10 bis 50 x 10 3 cps gut verarbeitbar sind, die jedoch eine anschlieBende extrem hohe ESH-Dosis 
(40 Mrad) erfordern, uni die fur den Gebrauch notwehdige Scherfestigkeit zu gewahrleisten. 

Fur Tragermaterialien wie impragnierte und/oder geleimte Papiere sowie Gewebetrager auf Basis Zellwolle u.a. ist das 
System wenig tauglich, da bei den erforderlich hohen Strahlendosen eine signifikante Tragerschadigung erfolgt. 

Der Einsatz von ausschlieBlich nicht-thermoplastischen Kautschuken als Elastomerkomponente in der Haftkleberre- 30 
zeptierung mit dem bestehenden Kostenvorteil, den zum Beispiel Naturkautschuke gegenuber den handelsiiblichen 
Blockcopoiymeren aufweisen, und den herausragenden Eigenschaften, insbesondere der Scherfestigkeit des Naturkau- 
tschuks und entsprechender Synthesekautschuke, wird auch in den Patenten WO 94 11 175, WO 95 25 774, 
WO 97 07 963 und entsprechend US 5,539,033, US 5,550,175 ausfuhrlich dargestellt. 

Hierbei werden die in der Haftklebertechnik gebrauchlichen Zusatze wie Tackifier-Harze, Weichmacher und Fiillstoffe 35 
beschrieben. 

Das jeweils offenbarte Herstellungsverfahren basiert auf einem .Doppelschneckenextruder, der bei der gewahlten Pro- 
zeBfuhrung iiber Mastikation des Kautschuks und anschlieBender stufenweise Zugabe der einzelnen Zusatze mit einer 
entsprechenden Temperaturfuhrung die Compoundierung zu einer homogenen Haftkleberabmischung ermoglicht. 

Ausfuhrlich wird der dem eigentlichen HerstellprozeB vorgeschaltete Mastikationsschritt des Kautschuks beschrieben. 40 
Er ist notwendig und charakteristisch fur das gewahlte Verfahren, da er bei der dort gewahlten Technologie unumgang- 
lich fur die nachfolgende Aufnahrne der weiteren komponenten und fur die Extrudierbarkeit der fertig abgemischten 
Masse ist. Beschrieben wird auch die Einspeisung von Luftsauerstoff, wie sie von R. Brzoskowski, J.L. und B. Kalvani in 
Kunststoffe 80 (8), (1990), S. 922 ff., empfohlen wird, um die Kautschukmastikation zu beschleunigen. 

Diese Verfahrensweise macht den nachfolgenden Schritt der Elektronenstrahlenverhetzung (ESH) unumganglich, 45 
ebenso wie den Einsatz von reaktiven Substanzen als ESH-Promotoren zum Erzielen einer effektiven Vernetzungsaus- 
beute. 

Beide Verfahrensschritte sind in den genannten Patenten beschrieben,. die gewahlten ESH-Promotoren neigen aber 
auch zu unerwiinschten chemischen Vernetzungsreaktionen unter erhohten Temperaturen, dies limitiert den Einsatz be- 
stimmter klebrigmachender Harze. - r * 50 

Aufgrund der unvermeidbaren hohen Produkttemperaturen verbietet eine Compoundierung im Doppelschneckenex- 
truder den Einsatz thermisch aktivierbarer Substanzen, die zur Vernetzung der Klebmassen geeignet sind, wie zum Bei- 
spiel reaktiver (opdonal halogenierter) Phenolharze, Schwefel- oder Schwefelabspaltender Vemetzersysteme, weil es 
wegen der im ProzeB einsetzenden chemischen Vernetzungsreaktionen zu so erheblicher Viskositatserhohung kommt, 
daB die resultierende Haftklebemasse ihre Streichfahigkeit einbiiBt. 55 

Zusammenfassend kann festgestellt werden, daB alle bekannten Verfahren sich durch extrem starken Kautschukabbau . 
auszeichnen. Diesererfordert bei der Weiterverarbeitung derMassen zu Selbstklebebandem exu*eme Vernetzungsbedin- 
gungen und hat auBerdem ein teilweise eingeschranktes Anwendungsprofil, insbesondere fur den Einsatz resultierender 
Selbstklebebander bei hoheren Temperaturen, zur Folge. 

Viele Aggregate zur kontinuierlichen Herstellung und Verarbeitung von loserriittelfreien Polymersystemen sind be- 60 
kannt. Zumeist finden Schneckenmaschinen wie Einschnecken- und Doppelschneckenextruder unterschiedlichster Ver- 
fahrenslange und Bestiickung Verwendung. Es werden aber auch kontinuierlich arbeitende Kneter verschiedenster Bau- 
art, zum Beispiel auch Kombinadonen aus Knetern und Schneckenmaschinen, oder auch Planetwalzenextruder fur diese 
Aufgabe eingesetzt. 

Planetwalzenextruder sind seit langerer Zeit bekannt und fanden zuerst Einsatz in der Verarbeitung von ^Thermopla- 65 
sten wie zum Beispiel PVC, wo sie hauptsachlich zum Beschicken der Folgeeinheiten wie zum Beispiel Kalander oder 
Walzwerke verwendet wurden. Durch ihren Vorteil der groBen Oberflachenerneuerung fiir Material- und Warmeaus- 
tausch, mit dem sich die iiber Frikdon eingebrachte Energie rasch und effektiv abfiihren laBt, sowie der geringen Ver- 
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weilzeit und des engen Verweilzeitspektrums hat sich ihr Einsatzgebiet in letzter Zeit u. a. auch auf Compoundierpro- 
zesse erweitert, die eine besonders temperaturkontrollierte Fahrweise erfordern. 

Planetwalzenextruder gibt es je nach HersteUer in verschiedenen Ausfuhrungen und GroBen. Je nach gewiinschter 
Durchsatzleistung liegen die Durchmesser der Waizenzylinder typischerweise zwischen 70 mm und 400 mm. 
5 Planetwalzenextruder haben in der Regel einen Fullteil und einen Compoundierteil. Der Fullteil besteht aus einer For- 
derschnecke, auf die samtliche Feststoffkomponenten kontinuierlich dosiert werden. Die Forderschnecke iibergibt das 
Material dann dem Compoundierteil. Der Bereich des Fullteils mit der Schnecke ist vorzugsweise gekuhlt, um Anbak- 
kungen von Materialien auf der Schnecke zu vermeiden. Es gibt aber auch Ausfiihrungsformen ohne Schneckenteil, bei 
denen das Material direkt zwischen Zentral- und Planetenspindeln aufgegeben wird. Fur die Wirksamkeit des erfindungs- 
10 gemaBen Verfahrens ist dies aber nicht von Bedeutung. 

Der Compoundierteil besteht aus einer angetriebenen Zentralspindel und mehreren Planetenspindeln, die innerhalb ei- 
nes Walzenzylinders mit Innenschragverzahnung um die Zentralspindel umlaufen. Die Drehzahl der Zentralspindel und 
damit die Umlaufgeschwindigkeit der Planetenspindeln kann variiert werden und ist darnit ein wichtiger Parameter zur 
Steuenang des Compoundierprozesses. 
15 Die Materialien werden zwischen Zentral- und Planetenspindeln beziehungsweise zwischen Planetenspindeln und 
Schragverzahnung des Walzenteils umgewalzt, so daB unter EinfluB von Scherenergie und auBerer Temperierung die 
Dispergierung der Materialien zu einem homogenen Compound erfolgt. 

Die Anzahl der in jedem Waizenzylinder umlaufenden Planetenspindeln kann variiert und somit den Erfordernissen 
des Prozesses angepaBt werden. Die Spindelanzahl beeinfluBt das freie Volumen innerhalb des Planetwalzenextruders, 
die Verweilzeit des Materials im ProzeB und bestimmt zudem die FlachengroBe fur den Warrne- und Materialaustausch. 
Die Anzahl der Planetenspindeln hat iiber die eingeleitete Scherenergie EinfluB auf das Compoundierergebnis. Bei kon- 
stantem Walzenzylinderdurchmesser laBt sich mit groBerer Spindelanzahl eine bessere Homogenisier- und Dispergierlei- 
stung beziehungsweise ein groBerer Produktdurchsatz erzielen. 

Die maximale Anzahl an Planetenspindeln, die sich zwischen Zentralspindel und Waizenzylinder einbauen laBt, ist ab- 
25 hangig vom Durchmesser des Walzenzylinders und vom Durchmesser der verwendeten Planetenspindeln. Bei Verwen- 
dung groBerer Walzendurchmesser, wie sie zum Erzielen von Durchsatzraten im ProduktionsmaBstab notwendig sind, 
beziehungsweise kleinerer Durchmesser fur die Planetenspindeln konnen die Waizenzylinder mit einer groBeren Anzahl 
an Planetenspindeln bestuckt werden. Typischerweise werden bei einem Walzendurchmesser von D=70 mm bis zu sie- 
ben Planetenspindeln verwendet, wahrend bei einem Walzendurchmesser von D=200 mm zum Beispiel zehn und bei ei- 
30 nem Walzendurchmesser von D=400 mm beispielsweise 24 Planetenspindeln verwendet werden konnen. 

In diesem Zusammenhang wird auf die Patentanmeldungen beziehungsweise das Gebrauchsmuster DE 196 31 182, 
DE 94 21 955, DE 195 34 813, DE 195 18 255, DE 44 33 487 verwiesen, die eine Ubersicht zum Stande der Technik auf 
dem Gebiete der Planetwalzenextruder darstellen. 

So wird daruber hinaus in DE 39 08 415 Al die Verarbeitung von Gummimischungen beziehungsweise gummiahnli- 
35 chen Mischungen mittels Planetwalzenextruder beschrieben. Vorbatche oder Fertigmischungen werden zum Zwecke ei- 
ner Weiterverarbeitung auf Folgeeinrichtungen auf einem Planetwalzenextruder mastiziert und plastifiziert. Ebenfalls ist 
die Herstellung von Fertigmischungen im Planetwalzenextruder beschrieben: Hierbei werden zu den Gumrnivormi- 
schungen Vulkanisationssysteme und andere Komponenten zudosiert. 

Aufgabe der vorliegenden Erflndung war es, ein Verfahren zur Verfugung zu stellen, mit dem sich, gegebenenfalls un- 
40 ter Verwendung von thermisch reaktiven Komponenten, druckempfindliche Selbstklebemassen auf der Basis nicht-ther- 
moplastischer Elastomere losemittelfrei kontinuierlich hersteUen und gegebenenfalls inline beschichten lassen, ohne daB 
der Kautschuk eigenschaftsschadigend mastiziert werden muB. 

Gelost wird diese Aufgabe durch ein Verfahren, wie es im Hauptanspruch dargelegt ist. Gegenstand der Unteransprii- 
che sind dabei vorteilhafte Weiterbildungen des Verfahrens. SchlieBlich umfaBt der Erfindungsgedanke auch Selbstkle- 
45 bebander, die nach dem erfindungsgemaBen Verfahren hergestellt werden. 

DemgernaB betrifft die Erflndung ein Verfahren zur kontinuierlichen losungsmitteifreien und mastikationsfreien Her- 
stellung von Selbstklebemassen auf Basis von nicht-thermoplastischen Elastomeren in einem kontinuierlich arbeitenden 
Aggregat mit einem Full- und einem CompoundierteiL.bestehend aus den folgenden Schritten 

50 - a) Aufgabe der Festkomponenten der Selbstklebemasse wie Elastomere und Harze in derilFullteil des Aggregats, 
gegebenenfalls Aufgabe von FullstofTen, Farbstoffen und/oder Vemetzern, 

b) Ubergabe der Festkomponenten der Selbstklebemasse aus dem Fullteil in den Compoundierteil, 

c) Zugabe der Fliissigkomponenten der Selbstklebemasse wie Weichmacher, Vernetzer und/oder weiterer klebrig 
machender Harze gegebenenfalls in geschrnolzenem Zustand in den Compoundierteil, 

55 d) Herstellung einer homogenen Selbstklebemasse im Compoundierteil und 

e) Austragen der Selbstklebemasse. 

Als besonders vorteilhaft hat sich die Verwendung eines Planetwalzenextruders als kontinuierlich arbeitendes Aggre- 
gat herausgestellt, wobei dessen Compoundierteil vorzugsweise zumindest aus zwei, besonders bevorzugt aber aus drei 
60 gekoppelten Walzenz^lindern besteht, wbbei jeder Waizenzylinder einen oder mehrere separate Temperierkreise aufwei- 
sen kann. 

Im Unterschied zu sonst iiblichen HersteUungsverfahren erfolgt insbesondere im Planetwalzenextruder gemaB dem 
Verfahren vorliegender Erfindung keine eigenschaftsschadigende Mastikation der nicht-thermoplastischen Elastomeren, 
da diese hier nicht separat dem EinfluB hoher Scherenergie unterworfen werden, sondem stets zusammen mit einer oder 
65 mehreren flussigen Komponenten verarbeitet werden. Diese Fliissigkomponenten konnen sowohl Weichmacher wie zum 
Beispiel Ole sein, aber auch Harze, die erst wahrend des Compoundierprozesses bei Einwirken von Scherenergie. und/ 
oder auBerer Temperierung aufschmelzen. Durch die Anwesenheit dieser Russigkomponenten wird das AusmaB an Frik- 
tionsenergie derartig limitiert, daB die Mastikation des Kautschuks, d. h. der Molekulargewichtsabbau der Elastomeren, 
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sowie hohe resultierende Compoundierungsternperaturen vermieden werden konnen. 

Zudem weisen Planetwalzenextruder auBerordentlich groBe Hachen auf, an denen es zum Materialabtausch und Ober- 
ftachenerneuerung koinmt, mil der die iiber Friktion eingebrachte Scherenergie schnell abgefuhrt werden kann und auf 
diese Weise unerwiinscht hohe Produkttemperaturen vermieden werden. 
* Der Fullteil des Walzenzylinders besteht aus einer Forderschnecke, auf die sarntliche Feststoflkomponenten kontinu- 5 
ierlich dosiert werden. Die Forderschnecke iibergibt das Material dann dem Compoundierteil. Der Bereich des Fullteils 
mit der Schnecke ist vorzugsweise gekiihlt, urn Anbackungen von Materialien auf der Schnecke zu vermeiden. Es gibt 
aber auch Ausfuhrungsformen ohne Schneckenteil, bei denen das Material direkt zwischen Zentral- und Planetenspin- 
deln aufgegeben wird. Fur die Wirksamkeit des erfindungsgemaBen Verfahrens ist dies aber nicbt von Bedeutung. 

Die Anzahl der Planetenspindeln hat, wie bereits ausgefuhrt, iiber die eingeleitete Scherenergie EinfluB auf das Com- 10 
poundierergebnis: Bei konstantern Walzenzylinderdurchmesser laBt sich mit groBerer Spindelanzahl eine bessere Homo- 
genisier- und Dispergierleistung beziehungs weise ein groBerer Produktdurchsatz erzielen. GemaB vorliegender Erfin- 
dung sind zum Erzielen eines guten Verhaltnisses von Compoundiergiite zu Produktrate vorzugsweise mindestens die 
Halfte, besonders bevorzugt sogar mindestens 3/4 der mdglichen Anzahl an Planetenspindeln einzusetzen. 

Fiir das erfindungsgemaBe Verfahren ist es vorteilhaft, einen Planetwalzenextruder zu verwenden, dessen Cornpoun- 15 
dierteil durch Zusammenschalten von mindestens zwei Walzenzylindern verlangert ist. Zum einen ist dadurch trotz An- 
wesenheit friktionsreduzierender Komponenten zur Vermeidung der Kautschukmastikation ein vollstandiges Aufschlie- 
Ben der Elastomerkomponenten sowie die gewiinschte Homogenisier- und Dispergierleistung bei wirtschaftlichen 
Durchsatzraten moglich; zum anderen ermoglicht das Zusammenschalten vorzugsweise separat ternperierter Walzenzy- 
linder eine ausgewogene Temperaturfuhrung des Prozesses, die die Verwendung von thermisch akuvierbaren Vernetzer- 20 
systemen erlaubt. 

Wahrend im vorderen Compoundierteil des Planetwalzenextruders die Walzenzylinder vorteilhafterweise mitTempe- 
raturen oberhalb des Schmelzpunkts der verwendeten Harze beheizt werden, wird der hintere Compoundierteil vorteil- 
hafterweise zum Absenken der Produkttemperatur gekiihlt. Dadurch wird die Verweilzeit der Selbstklebemasse bei ho- 
heren Tempcraturcn moglichst kurz gehalten, so daB eine Aktivierung derin def Selbstklebemasse eliu^tenenlhermi- 25 
schen Vemetzersysteme vermieden wird. 

Selbstverstandlich kann jeder Walzenzylinder hinsichtlich Anzahl und Art der Planetenspindeln unterschiedlich be- 
stiickt sein und so den jeweiligen rezepturiellen und verfahrenstechnischen Anforderungen angepaBt sein. 

Zwischen zwei zusammengeschalteten Walzenzylindern befindet sich im allgemeinen ein Anlaufring, durch dessen 
freien Querschnitt die Zentralspindel fuhrt und der die Planetenspindeln eines Walzenzylinders ortsfest halt. Anlaufringe. 30 
konnen verschiedene freie Querschnitte aufweisen, wornit der Riickstau des Produkts und damit der Fiillgrad bezie- 
hungsweise das AusmaB an Scherenergie variiert und an die ProzeBanforderungen angepaBt werden kann. Zusatzlich 
konnen die Anlaufringe mit radialen Bohrungen versehen sein, iiber die Fliissigkeiten wie zum Beispiel Weichmacherole 
oder auch Schutzgase wie Stickstoff, Argon, Kohlendioxid o. a. dem Compoundierteil des Planetwalzenextruders zuge- 
fiihrt werden konnen. , 35 

Die Zentralspindel sowie jeder Walzenzylinder sollte vorzugsweise iiber einen oder mehrere separate Temperier- be- 
ziehungsweise Kiihlkreise verfugen, um ein Temperaturregime zu ermoglichen, das den Einsatz thermisch aktivierbarer 
Vemetzungssysteme erlaubt. In Fallen, wo dies nicht erforderlich ist, konnen die Temperierkreise zusammengeschalteter 
Walzenzylinder auch miteinander verbunden werden, um die Anzahl an Temperiergeraten moglichst gering zu halten. 

Im Sinne der Erfindung sollten der Fullteil des Planetwalzenextruders und die Zentralspindel vorzugsweise nicht be- 40 
heizt, sondern gekiihlt werden, um ein Anbacken von Material auf der Fiillschnecke zu vermeiden sowie einen effektiven 
Warmeaustausch mit der Klebemasse zu gewahrleisten. 

Im Verfahren gemaB vorliegender Erfindung werden alle Feststoflkomponenten wie Elastomere, Full- und Zuschlags- 
toffe, Harze, Alterungsschutzmittel usw. gemeinsam in den Einfullbereich des Planetwalzenextruders eindosiert. Dabei 
konnen diese Stoffe sowohl als jeweils separate Komponenten, wie auch als gemeinsamer Premix oder auch als Teilvor- 45 
mischungen dem Compoundieraggregat zugegeben werden. Die Dosierung der Komponenten als Premix eignet sich be- 
sonders, wenn die Komponenten ahnliche Darreichungsformen beziehungsweise ahnliche Schiittdichten aufweisen, so 
daB sich auf diese Weise die Anzahl der Dosiersysteme gering halten laBt. Premixe lassen sich auf einfache Weise zum 
Beispiel in Pulvermischern herstellen. Zur Dosierung der einzelnen Festkomponenten eignen sich volumetrisch und gra- 
vimetrisch arbeitende Dosiersysteme in gangigen Ausfuhrungen. Auch besteht die Moglichkeit, Flussigkomponenten 50 
oder auch nur Teile hiervon, wie zum Beispiel Weichmacherol, einem Premix zuzugeben. 

Die zudosierten Materialien werden von der Schnecke des Fullteils in den ersten Walzenzylinder des Planetwalzenex- 
truders transportiert Zwischen jedem Walzenzylinder konnen iiber Bohrungen in den Anlaufringen flussige Komponen- 
ten wie zum Beispiel Weichmacherole, Weichharze oder Harzschmelzen zugegeben werden. t)ber dieMenge an Fliissig- 
keit, die bereits vor EinfluB an Scherenergie zugegeben wird, lassen sich sowohl Abbaugrad der Elastomere wie auch 55 
Compoundierungstemperatur der druckempfindlichen Klebemasse beeinflussen. Beispielsweise wird ein besonders ge- 
ringer Molekulargewichtsabbau der Elastomeren erhalten, wenn ein fliissiger Weichmacher bereits dann zugegeben wird, 
wenn noch keinerlei EinfluB von Friktionsenergie erfolgte, also dieser entweder einem Feststoffprerriix zugegeben wird, 
oder das Weichmacherol zwischen Fiillschnecke und erstem Walzenzylinder kontinuierlich zudosiert wird. Auch ein 
Aufteilen der Fliissigjcomponenten als sogenannter split-feed uber die Verfahrenslange ist moglich und ist ein weiterer 60 
Parameter zur Steuerung des Prozesses hinsichtlich Elastomerabbau und Produkttemperatur. 

Das erfindungsgemaBe Verfahren erlaubt die Herstellung von hochleistungsfahigen Selbstklebemassen und insbeson- 
dere im Verbund mit einer nachgeschalteten Beschichtungs- und Vernetzungseinheit die Herstellung von hochleistungs- 
fahigen Selbstklebebandem unter Erlangung besonderer Kostenvorteile. 

Es besteht im wesentlichen aus den bereits dargelegten Verfahrensschritten, welche optional unter einet Schutzgasat- 65 
mosphare zur Vermeidung von oxidativem Polymerabbau durchgefiihrt werden konnen. 

Im ersten Verfahrensschritt wird eine Masse aus den Elastomeren und den fiir die Herstellung von selbstklebenden 
Massen benotigten bekannten Zuschlagstoffen wie Fiillstoffe, Alterungsschutzmittel, Weichmacher und Klebharze in ei- 
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nem Planetwalzenextruder losungsmitteifrei hergestellt, wobei die Masse eine Endtemperatur von weniger als 150°C, 
bevorzugt weniger als 130°C, ganz besonders bevorzugt zwischen 70°C und 110°C aufweist. Die Gesamtverweilzeit der 
Masse im Planetwalzenextruder sollte nicht einen Wert von drei Minuten iiberschreiten. Die resultierende Hotmelt-Kleb- 
masse weist eine Viskositat zwischen 300 und 1500 Pa • s, insbesondere eine Viskositat zwischen 800 und 1200 Pa * s bei 

5 1 30°C und einem Schergefalle von 100 rad/s auf. 

Im zweiten^ vorteilhafterweise im Verbund mit dem Compoundierschritt im Planetwalzenextruder erfolgenden Ver- 
fahrensschritt wird die erfindungsgemaB hergestellte, druckempfindliche Hotmelt-Klebemasse mit einem Auftragswerk 
auf einen bahnformigen Trager loseirrittelfrei beschichtet. 

Je nach Viskositat der Selbstklebemasse eignen sich verschiedene Verfahren zur Beschichtung der bahnformigen Ma- 

10 terialien. Selbstklebemassen mit Viskositaten bis 5000 Pa • s bei einem Schergefalle von 1 rad/s, wie sie beispielsweise 
bei Verwendung hoherer Anteile an Weichmacherolen oder durch Zusatz von thermopiastischen Elastomeren zu den 
nicht-thermoplastischen Elastomeren erhalten werden, lassen sich mittels einer dem Planetwalzenextruder nachgeschal- 
teten Extrusionsdiise beschichten, und zwar wird bevorzugt als Extrusionsduse eine Kleiderbugelverteilkanalduse einge- 
setzt. Um einen definierten, vollflachigen Masseauftrag auf dem bahnformigen Material zu erhalten, ist es vorteilhaft, 

15 daB die Selbstklebemasse vor Eintritt in die Beschichtungsduse einer Entgasung unterworfen wird, was besonders wich- 
tig ist im Falle der Verwendung von Schutzgasen wahrend des Compoundierprozesses im Planetwalzenextruder. 

GemaB dem Verfahren der vorliegenden Erfindung erfolgt die Entgasung unter EinfluB von Vakuum vorzugsweise in 
Schneckenmaschinen, die zugleich die Druckverluste der Rohrleitungen und Beschichtungsduse iiberwinden konnen. 
Hierfur werden Einschneckenextruder besonders bevorzugt, die zudem uber eine Druckregelung verfugen, so daB die 

20 Beschichtung der bahnformigen Tragermaterialien mit Masseauftragen sehr geringer Schwankungsbreite erfolgen kann. 
Eine weitere Moglichkeit zur Beschichtung der bahnformigen Tragermaterialien mit der nach erfindungsgemaBen 
Verfahren hergestellten Selbstklebemasse ist die Verwendung von Walzenbeschichtungsauftragswerken oderMehrwal- 
zen-Beschichtungskalandem, die aus vorzugsweise drei, besonders bevorzugt aus vier Beschichtungswalzen bestehen, 
wobei die Selbstklebemasse bei Durchgang durch einen oder mehrere Walzenspalte vor Ubergabe auf das bahnformige 

25 Material auf die gewtinschte Dicke geformt wird. Dieses Beschichtungsverfahren wird besonders dann bevorzugt, wenn 
die Viskositaten der Selbstklebemasse Werte von 5000 Pa • s bei einem Schergefalle von 1 rad/s ubersteigt, da dann eine 
Beschichtung mit Extrusionsdusen nicht mehr die erforderte Genauigkeit im Masseauftrag liefert. 

Je nach Art des zu beschichtenden bahnformigen Tragermaterials kann die Beschichtung im Gleichlauf- oder Gegen- 
1 auf verfahren erfolgen. > t ' 

30 Die B eschichtung ist auf Walzenbeschichtungsauftragswerken oder Mehrwalzen-Beschichtungskalandern bei Tempe- 
raturen unterhaib von 100°C moglich, so daB auch Selbstklebemassen beschichtet werden konnen, die thermisch akti- 
vierbare Vemetzer enthalten. Zum Zwecke erhohter Gasblasenfreiheit der beschichteten Klebrnasse kann zwischen Pla- 
netwalzenextruder und Auftragswerk eine Vakuumentgasung, zum Beispiel eine Vakuumkammer, ein Entgasungsextru- 
der oder ahnliches installiert sein. 

35 Vorteilhafterweise im Verbund mit Masseherstellung und Beschichtung erfolgt in einem dritten Verfahrensschritt die 
Vemetzung der Selbstklebemasse auf dem Trager durch ionisierende Strahlung, wie zum Beispiel Elektronenstrahlen, so 
daB das resultierende Selbstklebeband scherfest und temperaturstabil wird. Auch UV-Strahlen konnen fur die Vemetzung 
eingesetzt werden, hierbei mussen der Selbstklebemasse entsprechende UV-Promotoren zugesetzt werden. 

Fur eine daruber hinaus verbesserte Leistungsfahigkeit oder im Falle ESH-sensibler Trager kann die Vemetzung auch 

40 durch thermisch aktivierbare Vernetzer unter Temperatureinwirkung erfolgen. 

Die hierzu notwendige Erwarmung der druckempfindlichen Hotmelt-Klebemasse kann mit Hilfe der vorbekannten 
Techniken erfolgen, insbesondere mit Hilfe von Hochtemperatur-Kanalen, aber auch mit Hilfe von Infrarot-Strahlem 
oder mittels hochfrequenter magnetischer Wechselfelder, beispielsweise HF- UHF- oder Mikrowellen. 

Die Vemetzung der druckempfindlichen Hotmelt-Klebemasse kann weiterhin mittels einer Kombination von ionisie- 

45 render Strahlung und thermisch aktivierbaren chemischen Vernetzem durchgefuhrt werden. 

Es resultiert eine sehr scherfeste druckempfindliche Selbstklebemasse, die in ihren Eigenschaften gleichartigen, irn 
Losemittelverfahren hergestellten Selbstklebemassen vergleichbar ist. 

Mit dem erfindungsgemaBen Verfahren sind fast ausnahmslos alle vorbekannten und in der Literatur beschriebenen 
Komponenten von kautschukbasierenden Selbstklebemassen losemittelfrei verarbeitbar. ^ 

50 - Vorteilhafterweise ist das nicht-thermoplastische Elastomer gewahlt aus der Gruppe der Naturkautschuke oder der 
S ynthesekautschuke oder es besteht aus einem beliebigen Blend aus Naturkautschuken und/oder Synthesekautschuken, 
wobei der Naturkautschuk oder die Naturkautschuke grundsatzlich aus alien erhaltlichen Qualitaten wie zum Beispiel 
Crepe-, RSS-, ADS-, TSR- oder CV-Typen, je nach benotigtem Reinheits- und Viskositatsniveau, und der Synthesekau- 
tschuk oder die Synthesekautschuke aus der Gruppe der statistisch copolymerisierten Styrol-Butadien-Kautschuke 

55 (SBR), der Butadien-Kautschuke (BR), der synthetischen Polyisoprene (IR), der Butyl-Kautschuke (HR), der haloge- 
nierten Butyl-Kautschuke (XKR), der Acrylatkautschuke (ACM), der Etylen-Vinylacetat-Copolymeren (EVA) und der 
Polyurethane und/oder deren Blends gewahlt werden konnen. 

Weiterhin vorzugsweise konnen den nicht-thermoplastischen Elastomeren zur Verbesserung der Verarbeitbarkeit ther- 
moplastische Elastomere mit einem Gewichtsanteil von 10 bis 50 Gew.-% zugesetzt werden, und zwar bezogen auf den 

60 Gesarntelastomeranteil. 

Stellvertretend genannt seien an dieser Stelle vor allem die besonders vertraglichen Styrol-Isopren-Styrol- (SIS) und 
Styrol-Butadien-Styrol- (SBS) -TVpen. 

Als klebrigmachende Harze sind ausnahmslos alle vorbekannten und in der Literatur beschriebenen Klebharze ein- 
setzbar. Genannt seien stellvertretend die Kolophoniumharze, deren disproportionierte, hydrierte, polyrnerjsierte, ver- 
65 esterte Derivate und S alze, die aliphatischen und aromatischen Kohlenwasserstofifharze, Terpenharze und Terpenphenol- 
harze. Beliebige Kombinationen dieser und weiterer Harze konnen eingesetzt werden, um die Eigenschaften der resul- 
tierenden Klebrnasse wunschgemaB einzustellen. Auf die Darstellung des Wissensstandes im "Handbook of Pressure 
Sensitive Adhesive Technology" von Donatas Satas (van Nostrand, 1989) sei ausdriicklich hingewiesen. 
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Als Weichrnacher konnen alle aus der Klebebandtechnologie bekannten weichmachenden Substanzen eingesetzt wer- 
den. Dazu zahlen unter anderem die paraffinischen und naphthenischen Ole, (funktionalisierte) Oligomere wie Oligobu- 
tadiene, -isoprene, flussige Nitrilkautschuke, flussige Terpenharze, pflanzliche und tierische Ole und Fette, Phthalate, 
funktionalisierte Acrylate. 

Zum Zwecke der thermisch induzierten chemischen Vernetzung sind bei dem erfindungsgemaBen Verfahren alle vor- 5 
bekannten thermisch aktivierbaren chemischen Vemetzer wie beschleunigte Schwefel- oder Schwefelspendersysteme, 
Isocyanatsysteme, reaktive Melamin-, Formaldehyd- und (optional halogenierter) Phenol-Formaldehydharze bezie- 
hungsweise reaktive Phenolharz- oder Diisocyanatvemetzungssysteme mit den entsprechenden Aktivatoren, epoxidierte 
Polyester- und Acrylat-Harze sowie deren Kornbinationen einsetzbar. 

Die Vemetzer werden vorzugsweise aktiviert bei Temperaturen iiber 50°C, insbesondere bei Temperaturen von 100°C 10 
bis 160°C, ganz besonders bevorzugt bei Temperaturen von 110°C bis 140°C. 

Die thermische Anregung der Vemetzer kann auch durch IR-Strahlen oder hochenergetische Wechselfelder erfolgen. 

Des weiteren ist vom Erfindungsgedanken auch ein Selbstklebeband umfaBt, das unter Zuhilfenahrne der druckemp- 
findlichen Haftschmelzklebemasse hergestellt wird, indent auf ein bahnformiges Material zumindest einseitig die Selbst- 
klebemasse aufgetragen wird. 15 

Als bahnfbrmige Tragermaterialien fur die erfindungsgemaB hergesteilten und verarbeiteten Selbstklebemassen sind 
je nach Verwendungszweck des Klebebandes alle bekannten Trager, gegebenenfalls mit entsprechender chemischer oder 
physikalischer Oberflachenvorbehandlung der Streichseite sowie antiadhesiver physikalischer Behandlung oder Be- 
schichtung der Riickseite geeignet. Genannt seien beispielsweise gekreppte und ungekreppte Papiere, Polyethylen-, Po- 
lypropylen-, mono- oder biaxial orientierte Polypropylenfolien, Polyester-, PVC- und andere Folien, bahnfbrmige 20 
Schaumstoffe, beispielsweise aus Polyethylen und Polyurethan, Gewebe, Gewirke und Vliese. 

SchlieBlich kann das bahnfbrmige Material ein beidseitig antiadhasiv beschichtetes Material sein wie Trennpapiere 
oder Trennfolien. 

Die Dicke der Selbstklebemasse auf dem bahnfbrmigen Material kann zwischen 10 urn und 2000 pm betragen, vor- 
zugsweise zwischen 15um und 150 |ini. 25 

SchlieBlich kann auf einem Trennpapier die Selbstklebemasse in einer Dicke von 800 um bis 1200 um aufgetragen 
sein. Eine derartige Klebmassenschicht ist, insbesondere nach Vernetzung, als tragerloses doppelseitiges Selbstklebe- 
band vielseitig anwendbar. 

Aufgrund des hohen Molekulargewichts der nichtmastizierten Elastomere besteht mit dem erfindungsgemaBen Ver- 
fahren erstmalig die Moglichkeit, entweder vollstandig auf eine Vernetzung der druckempfindlichen Klebemasse ver- 30 
zichten zu konnen oder aber eine effektive Vernetzung, die zum Beispiel Hochtemperaturanwendungen der nach diesem 
Verfahren hergesteilten Klebebander erlaubt, iiber energiereiche Strahlung durchfuhren zu konnen, ohne dafl dafur Pro- 
motoren erforderlich sind. Weiterhin ist durch die Temperaturfuhrung auf niedrigem Niveau jetzt auch erstmalig die Ver- 
wendung von thermisch aktivierbaren Vernetzern bei der Herstellung von losungsmittelfreien Selbstklebemassen auf der 
Basis nicht-thermoplastischer Elastomere mbglich. 35 

Die nach dem erfindungsgemaBen Verfahren hergesteilten Selbstklebemassen sind hoch scherfest. Die eingesetzten 
Kautschuke werden nicht einer Mastikation unterworfen, allerdings treten in den eihzelnen Verfahrensschritten Degra- 
dationsprozesse auf, die die Eigenschaften der Selbstklebemasse aber nicht nachhaltig verschlechtern. Dariiber hinaus . 
sind diese Prozesse durch da erfindungsgemaB Verfahren eingeschrankt und beherrschbar. 

Anhand der folgenden Beispiele soil die Erfindung naher beschrieben werden, ohne damit die Erfindung einschrariken 40 
zu wollen. 

Die eingesetzten Prufmethoden sind im folgenden kurz charakterisiert: 
Die Klebkraft (Schalfestigkeit) der Massen wurde nach AFERA 4001 bestimmt. 

Die Scherfestigkeit der untersuchten Klebmassen wurde nach PSTC 7 (Holding Power) bestimmt. Alle angegebenen 
Werte wurden bei Raumtemperatur und den angegebenen Belastungen von 10 oder 20 N, mit einer Verklebungsflache 45 
von 20 x 13 mm 2 bestimmt. Die Ergebnisse sind in Minuten Haltezeit angegeben. 

In den Beispielen wurde ein Planetwalzenextruder der Firma ENTEX Rust & Mitschke verwendet Der Durchmesser 
eines Walzenzylinders betrug 70 mm, seine Verfahrenslange ist zwischen 400 mm und 1200 mm variiert worden. 

Eine der Planetwalzenextruder-Konfigurationen, wie sie in den nachfolgenden Beispielen verwendet wurde, zeigtFig. 
I- - b 50 

Der Planetwalzenextruder hat einen Fiillteil (2) und einen Compoundierteil (5), der aus drei hintereinander geschalte- 
ten Walzenzylindern (5a-5c) bestand. Innerhalb eines Walzenzylinders tauschen die durch die Umdrehung der Zentral- 
spindel (6) angetriebenen Planetenspindeln (7) die Materialien zwischen Zentralspindel (6) und Planetenspindeln (7) be- 
ziehungsweise zwischen Planetenspindeln (7) und der Wandung des Walzenzylinders (5a-5c) ab. Die Drehzahl der Zen- 
tralspindel (6) konnte stufenlos bis 110 Umdrehungen pro Minute eingestellt werden. 55 

Am Ende jedes Walzenzylinders (5a-5c) befindet sich ein Anlaufring (8), der die Planetenspindeln (7) ortsfest halt 

Uber die Fiillofifnung (1) wurden alle Feststoffkomponenten der losungsmittelfreien Selbstklebemasse wie Elasto- 
mere, Harze, Fullstoffe, Antioxidantien usw. auf die Forderschnecke (3) des Fullteils (2) des Planetwalzenextruders do- 
siert. Die Forderschnecke (3) ubergibt die Materialien danach auf die Zentralspindel (6) des ersten Walzenzylinders (5a). 
Zur Verbesserung des Materialeinzugs zwischen Zentralspindel (6) und Planetenspindeln (7) wurden im ersten Walzen- 60 
zylinder (5a) sechs Planetenspindeln (7) mit altemierend unterschiedlichen Langen verwendet. 

Die innen hohle Forderschnecke (3) und Zentralspindel (6) sind kraftschlussig miteinander verbunden und besitzen ei- 
nen gemeinsamen Temperierkreis, Jeder Walzenzy Under (5a-5c) des Compoundierteils (5) verfugte uber zwei separate 
Temperierkreise. Uber einen weiteren Temperierkreis wurde das Fiillteil '(2) gekiihlt. Als Temperiermedium wurde 
Druckwasser verwendet, die Kuhlung erfolgte mit Kiihlwasser von 15°C bis 18°C. '* 65 

Die separate Dosierung von Hiissigkeiten wie Weichmacherol beziehungsweise Vemetzer erfolgte iiber den Einspritz- 
ring (4) vorrn ersten Walzenzylinder (5a) beziehungsweise uber die mit Bohrungen versehenen Anlaufringe (8a, 8b) oder 
in Kombination beider Mbglichkeiten. 
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Die Temperatur der Selbstklebemasse wurde mittels Einstechfuhler ira Produktaustritt (9) ermittelt. 

Weiterhin soli das erfindungsgemaBe Verfahren mittels weiterer Figuren naher erlautert werden, ohne damit die Erfin- 
dung unnotig einschranken zu wollen. Es zeigen 

Fig. 2 den Weg des Selbstklebemasse aus dem voigeschalteten Aggregat, vorzugsweise einem Planetwalzenextruder 
5 bis zur Beschichtung auf ein Tragermaterial und 

Fig. 3 eine Ubersicht iiber das gesamte Verfahren in einer besonders vorteilhaften Ausfuhrungsform. 

GemaB Fig. 2 kommt der Strang (11) der Selbstklebemasse aus dem vorgeschalteten Aggregate vorzugsweise einem 
Planetwalzenextruder, in einen Forderextruder (12). In diesem wird die Selbstklebemasse iiber eine Offnung (16) mit 
Hilfe von Vakuum von Luft befreit und in eine Beschichtungsduse mit einen Kleiderbiigelverteilkanal (13) gefordert, mit 
10 der die Selbstklebemasse auf das iiber eine Kuhlwalze (14) laufende Tragermaterial (15) aufgetragen wird. 

Die Fig. 3 bietet schlieBlich eine Ubersicht iiber das gesamte Verfahren in einer besonders vorteilhaften Ausfuhrungs- 
form. Im ersten Verfahrensschritt erfolgt dabei die Compoundierung der Selbstklebemasse (28) in einem Planetwalzen- 
extruder (21). Die fertige Selbstklebemasse (28) wird in eine Schmelzepumpe (22) gefordert, die die Selbstklebemasse 
(28) in ein Walzenauftragswerk uberfuhrt. 
15 Nach Compoundierung unter Schutzgasatmosphare befindet sich zum Zwecke des Erzielens einer luftblasenfreier 
Selbstklebemasse (28) zwischen Schmelzepumpe (22) und Walzenauftragswerk ein Entgasungsextruder (23). 

Das Walzenauftragswerk wird gebildet von einer Dosierwalze (24), einer Rakelwalze (25), die die Dicke der Selbst- 
klebeschicht (28) auf dem Tragermaterial (29) bestimmtund einer Ubertragungswalze (26). Auf einer Auflegewalze (27) 
werden schlieBlich die Selbstklebemasse (28) und das Tragermaterial (29) zusarnmengefuhrt und bilden somit ein Lami- 
20 nat(30). 

Beispiele 
Vergleichsbeispiele 1 bis 3 

25 

Die Effizienz eines Planetwalzenextruders hinsichtlich des erzielbaren Durchsatzes bei Verwendung von rnehreren 
hintereinander geschalteten Walzenzylindern fur das erfindungsgemaBe Verfahren der losungsmittelfreien Herstellung 
von Selbstklebemassen auf Basis nicht-thermoplastischer Elastomeren zeigen Vergleichsbeispiele 1 bis 3. Verwendet 
wurde ein Planetwalzenextruder wie in Fig. 1 prinzipiell beschrieben. Mit gleicher Rezeptur und unter sonst konstanten 

30 Bedingungen wurde der Planetwalzenextruder jeweils mit ein, zwei oder drei Walzenzylindern betrieben, wobei jeder 
Walzenzylinder mit 6 Planetenspindeln bestuckt war und zwischen jedem Walzenzylinder ein Anlaufring mit einem 
freien Querschnitt von 44 mm verwendet wurde. Die Drehzahl der Zentralspindel wurde auf 100 Umdrehungen/min ein- 
gestellt. Es wurde die maximale Produktrate (Q raa x) fur jede Planetwalzenextruder- Konfiguration ermittelt, bis zu der ein 
homogener Compound erhalten wurde. 

35 In den Beispielen 1 bis 3 wurde die Rezeptur A verwendet. In diesem und alien folgenden Beispielen wurden die nicht- 
thermoplastischen Elastomeren in Granulatform mit mitderen TeilchengroBen von 8 mm verwendet. Um das Granulat 
dosierfahig zu halten, wurde es talkumiert. Zur Granulatherstellung wurde eine Schneidmuhle der Fa. Pallmann verwen- 
det. 

40 Beispielrezeptur A 



A 


Komponente 


Gewichtsanteil 
[phr] 




NR Air Dried Sheets 


100 




Zinkoxid, aktiv 


11,4 




Escorez 1202 ® 


43,6 




Dercolyte S115 ® 


20 




Resin 731 D ® 


50,9 




Ondina G 33 ® 


8 




LowinoxAH 25 ® 


2,5 




Summe 


236,4 



65 Aus samdichen Rezepturkomponenten wurde in einem 50-kg-Pulvermischer ein Premix hergestellt, der iiber einen vo- 
lumetrisch arbeitenden Dosier in den Fullteil des Planetwalzenextruders dosiert wurde. Die Temperierkreise fiir die Zen- 
tralspindel und das Fullteil (TK1 und TK2) waren wassergekuhlt, jedes Walzenteil wurde mit 100°C beheizL Die Tabelle 
zeigt in Abhangigkeit der Anzahl an Walzenzylindern die maximal erzielten Produktraten. 
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Vergleichsbeispiel 


Anzahl 


Qaux 




Walzenzylinder 


, tkg/h] 


.1 


.1 


45 


2 


2 


62 


3 


3 


83 



Beispiel4 

Zur Herstellung von Masking tapes auf Papiertragerbasis diente die Rezeptur A aus den Beispielen 1-3. Die Masse is 
wurde analog Beispiel 3 im Planetwalzenextruder hergestellt. Die Masseaustrittstemperatur betrug 112°C. 

Die so erhaltene Klebmasse wurde unmittelbar nach dern HerstellprozeB auf einen schwachgekreppten, nach bran- 
cheniiblichen Verfahren impragnierten, mit bekannten Release- und Primerschicht ausgeriisteten Papiertrager, welcher 
ein Rachengewicht von 68 g/m 2 aufweist, mit einer Schichtdicke von 40 um aufgebracht 

Die Beschichtung der Klebemasse erfolgte mit Hilfe eines 4-Walzenkalanderauftrags werkes der Fa. Farrel in einer Ax- 20 
beitsbreite von 1200 mm mit Massezufuhrung durch einen Einschneckenforderextruder. Die Beschichtung erfolgte im 
Gleichlauf, d. h. mit Hilfe einer bahnfiihrenden Anlegewalze (Gumrni) wurde von der dritten auftragsbestimmenden Ka- 
landerwalze der Klebstoffauftrag auf das gekreppte Papier iibertragen. 

Der aus einem Forderextruder austretende KlebstofF wurde mit Hilfe eines Forderbandes changierend in den oberen 
Walzenspait des Kaianders gefordert. Durch den ein^g'estellteirS^t z^ischen delf beideh oberen Walzen des Kalahders 25 
wird eine Massevordosierung erreicht, die einen etwa 2 bis 3 cm dicken Klebstoff-Film erzeugt. Dieser vorgeformte 
Massefilm wird durch die dritte Walze abgenommen und durch den zur dritte Walze eingestell.ten Spalt auf den ge- 
wiinschten Masseauftrag ausgeformt. Die dritte Walze ubergibt mit Bahngeschwindigkeitim Gleichlauf an das uber eine 
Anlegewalze gefuhrte Substrat. 

Zwischen den Walzen wurde eine Differenzgeschwindigkeit eingestellt im Verhaltnis 6:1. Alle Walzen waren auf 30 
1 13°C temperiert. Die Beschichtungsgeschwindigkeit betrug 150 m/min. 

Das so erhaltene Klebeband weist eine Klebkraft von 3,5 N/cm, Scherstandzeiten (10N) von > 1000 min, und eine Eig- 
nung als Abdeckband mit kurzzeitiger Temperaturbelastbarkeit bis zu 80°C auf. 

Die auf dem so erhaltenen Klebeband aufgebrachte Klebmasse wurde nach der Beschichtung durch Elektronenstrah- 
len vernetzt. Die Bestrahlung wurde an einem Scanning-Beschleuniger der Fa. POLYMER PHYSIK Tubingen bei einer 35 
Beschleunigungsspannung von 175 kV und einer Strahlendosis von 20 kGy durchgefuhrt. 

Bei unveranderter Klebkraft erhohten sich die nach gleicher Weise gemessenen Scherstandzeiten (10N) auf > 5000 
min, und das resultierende Band wies eine Eignung als Abdeckband mit kurzzeidger Temperaturbelastbarkeit bis zu 
120°Cauf. 

40 

Beispiel 5 

Zur Herstellung eines Hochtemperatur- Masking tapes auf Papiertragerbasis diente die folgende Beispielrezeptur B. 

. 45 



50- 



55 



60 



65 
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Beispielrezeptur B 



B 


Komponente 


Gewichtsante il 
[phrl 




NR Air Dried Sheets 


100 




Zinkoxid, aktiv 


11,4 




Stearinsaure 


1.1 




Escorez 1202 ® 


20 




DercolyteS115® 


43,6 




Resin 731 D ® 


50,9 




Ondina G 33 ® 


8 




LowinoxAH 25 ® 


2,5 




Rhenogran S 80 ® 


3,1 




Rhenogran ZEPC 80 ® 


4,4 




Rhenocure HX ® 


0,5 




Summe 


245.5 



Die Masseherstellung erfolgte in einem Planetwalzenextruder gemaB Fig. 1 mit drei Walzenzyiindern. Der erste Wal- 
zenzy Under wurde mit sechs, der zweite und dritte Waizenzylinder jeweils mit sieben Planetenspindeln bestuckt. Als 
35 Zentralspindeldrehzahl wurden 110 rprn gewahlt. 

Die Temperierkreise 1 bis 3 und 7 bis 8 wurden mit Kiihlwasser von 1 8°C betrieben, die Temperierkreise 4 bis 6 wur- 
den mit 95°C beheizt. Die Masseaustrittstemperatur wurde zu 99°C bestimmt. 

Alle Komponenten wurden zu einem Premix vorgemischt und in den Fullteil des Planetwalzen extruders kontinuierlich 
mit einer Rate von 66 kg/h zudosiert. 
40 Die so erhaltene Klebmasse wurde unmittelbar nach dem Herstellprozefi auf einen mittelgekreppten, nach branchen- 
iiblichen Verfahren impragnierten, mit bekannten Release- und Primerschichten ausgeriisteten Papiertrager, welcher ein 
Flachengewicht von 85 g/m 2 aufwies, mit einer Schichtdicke von 55 urn aufgebracht. 

Die Beschichtung der Klebemasse analog Beispiel 4 in einer Arbeitsbreite von 500 mm. Alle Walzen waren auf 113°C 
temperiert. Die Beschichtungsgeschwindigkeit betrug 60 rn/min. 
45 Die auf dem so erhaltenen Klebeband aufgebrachte Klebmasse wurde nach der Beschichtung durch Elektronenstrah- 
len gemaB Beispiel 4 verneizt Die Strahlendosis betrug 25 kGy. 

Das so erhaltene Klebeband wies eine Klebkraft von 4,5-5 N/cm, Scherstandzeiten (10N) von groSer 10 000 min, und 
eine Eignung als Abdeckband mit kurzzeitigerTemperaturbelastbarkeit bis zu 140°C auf. 

50 — Beispiel 6 ~ 

Der Klleber des gemaB Beispiel 5 hergestellten Klebebandes wurde nicht mit Elektronenstrahlen, sondern unter Ein- 
wirkung von Temperatur chemisch vernetzt. 

Die Vernetzung erfolgte in einem Vulkanisationskanal mit effektiver Verweilzeit von 4 min/120°C. 
55 Die Temperaturbelastbarkeit des so erhaltenen Bandes erhohte sich auf 160°C. 

Beispiel 7 

Zur Herstellung von Verpackungsband-Prototypen auf Folienbasis diente die folgende Beispielrezeptur C. 

60 



65 
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Beispielrezeptur C 



c 


Komponente 


Gewichtsanteil 
tphr] 




SMRL 


100 




Dercolyte S 115 © 


104 




ASM Lowinox AH 25 ® 


2 




Summe 


206 



15 



Die oben geriannteh Koraponenten wurden separat uber volumetrisch arbeitende Dosiersystenie dem Fiillteil des Pla- 
netwalzenextruders kontinuierlich zugefiihrt. Die Verfahrensparameter entsprachen ansonsten Beispiel 4. Die Produkt- 
austrittsternperatur wurde zu 122°C gemessen. 20 

Die so erhaltene Klebmasse wurde unmittelbar nach dem HerstellprozeB auf eine brancheniibliche 30 jam starke 
BOPP-Folie, welche mit einer branchenublichen Prirnerschicht auf Isocyanatbasis und einer branchenublichen Release- 
schicht auf Carbamatbasis versehen ist, mit einer Schichtdicke von 20 um aufgebracht. 

Die aus einem Forderextruder austretende Klebstoffrnasse wurde mit Hilfe eines biegesteifen 2-Walzenauftragswerks . 
beschichteL: Bie _ Beschichtung des Kiebefllms au^ 25 
zweiten bahnfiihrenden Beschichtungswalze wurde gemaB der Auftragsdicke ein Beschichtungsspalt eingesteilL Die er- 
ste Walze war auf 100°C temperiert, die bahnfiihrende Walze auf 90°C. Die aus dem Forderextruder austretende Klebe- 
masse besaB eine Temperatur von 120°C. Die Beschichtung erfolgte mit 50 m/rnin. 

Die so erhaltenen Klebebander weisen eine Klebkraft von 3-4 N/crn, und Scherstandzeiten (20N) von > 10 000 min 
auf, sie sind als Klebebander fur Yerpackungszwecke geeignet. 30 

Beispiel 8 

Zur Herstellung von beidseitig klebenden Bandem auf Folientragerbasis diente die folgende Beispielrezeptur D. 

35 

Beispielrezeptur D 



D 


Komponente 


Gewichtsanteil 
[phr] 




Kautschuk ADS 


100 




Dercolyte S 115© 


104 




Sunpar Oil 2280 © 


2 




ASM Lowinox AH 25 ® 


2 




Summe 


208 



Die Massehersteilung erfolgte analog Beispiel 7. Daruber hinaus wurde der fliissige Weichmacher tiber den Einspritz- 55 
ring vor dem ersten Walzenzylinder mit Hilfe einer Membrankolbenpumpe kontinuierlich zudosiert. Die Produktaus- 
trittstemperatur wurde zu 105°C gemessen. Die Produktrate betrug 68 kg/h. 

Die so erhaltene Klebmasse wurde unmittelbar nach dem HerstellprozeB beidseitig auf eine handelsubliche, 38 um 
starke E-PVC Folie mit einer Schichtdicke von 2 x 40 pm aufgebracht. 

Die Beschichtung erfolgte mit Hilfe des Auftragswerkes aus Beispiel 5. Die Klebemasse wurde indirekt im Gegenlauf 60 
auf die E-PVC-Folie aufgetragen. Die Beschichtung wurde mit einer Geschwindigkeit von 50 m/min durchgefiihrt. Die 
Ubertragungswalze wurde mit 85% der Bahngeschwindigkeit betrieben. Walze 1 und Walze 2 waren mit 100°C bezie- 
hungsweise 80°C temperiert. Die bahnfiihrende Walze war auf 30°C temperiert. Unmittelbar nach der Beschichtung 
wurde die klebende Seite mit einem doppelseitigen Silikonpapier abgedeckt. Der Verbund wurde dann nach dem glei- 
chen Verfahren wie die erste Seite beschichtet und aufgerollt. " 65 

Die so erhaltenen Klebebander weisen eine Klebkraft von 7,5 N/cm, und Scherstandzeiten (10N) von > 5 000 min auf, 
sie sind als doppelseitige Klebebander fur verschiedenste Zwecke, so zum Beispiel fur die Klischeeverklebung in der 
Druckindustrie geeignet. 
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Beispiel9 

Zur Herstellung eines doppelseitigen Teppichverlegebandes auf Gewebetragerbasis diente die folgende Beispielrezep- 
tur E. 

5 " 

Beispielrezeptur E 



E 


Komponente 


Gewichtsanteil 
[phr] 




oMK L 


100 




Escorez 1202 ® 


55 




uercolyte S 135 ® 


DO 




Wingtack 1 0 © 


15 




Zinkoxyd Harzsiegel <B> 


22 




ASM Lowinox AH 25 ® 


2 




Summe 


247 



Die Masseherstellung erfoigte mit einer Planetwalzenextaiderkonfigurauon wie in Beispiel 5 genannt, bei einer Zen- 

30 tralspindeldrehzahl von 95 rpm. Die Anlaufringe nach dem ersten und zweiten Walzenzylinder waren zum Zwecke der 
Fliissigdosierung mit radial en Bphrungen versehen. Die freien Querschnitte in den Anlaufringen betrugen in diesem Bei- 
spiel 46 beziehungsweise 44 mm. 

Die Walzenzylinder wurden uber die Temperierkreise 4 bis 6 mit 105°C beheizt, die Temperierkreise 1 bis 3 und 7 bis 
8 waren mit Wasser gekiihlt, das eine Temperatur von 15°C hatte. 

35 Die Dosierung der Rezepturkomponenten erfoigte mit Ausnahme der Harze Escorez und Dercolyte uber separate vo- 
lumetrische Dosierer. Von den beiden Harzen wurde vorab im Pulvermischer Premix hergestellt, der dann zudosiert 
wurde. Das zahfliissige Weichharz Wingtack 10 wurde zur leichteren Dosierbarkeit auf 60°C vorgewarmt und iiber eine 
Rohrleitung mit elektrischer Begleitheizung in den Einspritzring vor dem ersten Walzenzylinder eindosiert. Als Dosier- 
pumpe wurde eine doppelt wirkende Kolbendosierpumpe verwendet, deren Vorratsbehalter einen beheizten und warmei- 

40 solierten Doppelmantel aufwies, der auf 60°C temperiert war. Die Produktaustrittstemperatur wurde zu 109°C gemessen. 
Die Produktrate betrug 65 kg/h. 

Die so erhaltene Klebmasse wurde unmittelbar nach dem HerstellprozeB beidseitig auf ein handelsubliches Zellwoll- 
gewebe (Fadendichte 19/17) mit einer Schichtdicke von 2 x 120 um aufgebracht. 

Die Herstellung eines doppelseitigen Teppichverlegebandes auf Gewebetragerbasis erfoigte mit Hilfe der Transferbe- 

45 schichtung. Ein beidseitig silikonisiertes Trennpapier wurde iiber das Verfahren aus Beispiel 4 mit 120 um direkt be- 
schichtet. Uber eine Kaschierstation wurde das handelsiibliche Zellwoilrohgewebe zukaschiert und der Verbund in einem 
zweiten Arbeitsgang auf die offene Seite ebenfalls direkt mit 120 um Klebstoffauftrag beschichtet. Die Temperatur der 
Klebemasse betrug 103°C. Die Beschichtungswalzen waren auf 90°C temperiert. Das ZeUwollrohgewebe wurde iiber 
eine beheizte Kaschierstation zugefuhrt, wobei die erste Kaschierwalze eine silikonisierte Oberfl|chenbeschichtung auf- 

50 wies und die bahnfuhrende zweite Kaschierwalze auf 80°C temperiert war. Die Beschichturig erfoigte mit einer Ge- 
schwindigkeit von 30 m/min. 

Die so erhaltenen Klebebander weisen eine Klebkraft von > 7 N/cm, und Scherstandzeiten (10N) von grofier 200 min 
auf, sie sind als doppelseiiige Klebebander fiir verse hiedenste Zwecke, besonders fur Teppichverlegearbeiten, geeignet. 

55 Beispiel 10 

Zur Herstellung von Allzweckklebebandern mit verschiedenen Gewebetragern diente die folgende Beispielrezeptur E 
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. Beispielrezeptur F 



F 


Komponente 


Gewichtsanteil 
[phr] 




SMRL 


70 




Carifiex IR 305 ® 


30 




Escorez 1202 ® 


55 




Picco 5120 ® 


55 




WingtacklO® 


50 




Sunpar Oil 2280 ® 


. 15 




ZnO Harzsiegel ® 


50 




ASM Butyl Zimate ® 


2 




Summe . 


325 



10 



15 



20 



25 



Zur Herstellung dieser Selbstklebemasse wurde der gleiche Versuchsaufbau wie in Beispiel 9 verwendet. 

Aus den beiden Festharzen, den beiden pulverformigen Komponehten und den beiden Elastomeren wurden jeweils 
Vonnischungen hergestellt, die iiber volumetrisch arbeitende Dosiergerate separat in den Fullteil des Planetwalzenextru- 
ders zugegeben wurden. Das Weichmacherdl wurde mit Hilfe einer Mernbrankolbenpumpe iiber den Einspritzring vor 
dem ersten Walzenzylinder, das auf 60°C vorgewarmte Weichharz iiber den Anlaufring nach dem ersten Walzenzylinder 
mittels einer doppelt wirkenden Kolbendosierpumpe zugegeben. Die Dosierung aller Kornponenten erfolgte so, daB eine 
Produktrate von 62 kg/h erhalten wurde. Die Produktaustrittstemperatur wurde zu 105°C gemessen. 

Die so erhaltene Klebmasse wurde auf ein Polyester-/Baumwoll-Mischgewebe rnit einer Fadendichte 22/10 mit zula- 
minierter 80 um Polyethylenschicht, welche riickseitig mit einem brancheniiblichen Carbamat-Release-Lack ausgeriistet 
ist, mit einer Schichtdicke von 120 urn aufgebracht. 

Die Herstellung von Allzweckgewebebandern erfolgte nach dem Verfahren aus Beispiel 4. Anstelle der Papiertrager- 
bahn wurde hier das Polyester/Baumwoll-Mischgewebe und die Polyethylenfolie iiber die Anlegewalze gefiihrt und auf 
das Polyester/Baumwoll-Mischgewebe die iiber den Walenbeschichtungskalander ausgeformte 120 um dicke KlebstofF- 
schicht beschichtet. Die Beschichtung erfolgte mit 155 m/min in einer Arbeitsbreite von 1200 mm. Die Beschichtungs- 
walzen wurden im Verhaltnis von 6 : 1 betrieben. 

Das so hergestellte Band hat eine Klebkraft von > 5 N/cm, und ist als Allzwecklebeband fur verschiedenste Zwecke 
geeignet. 

Beispiel 11 



30 



35 



40 



45 



Eine Klebemasse nach Beispielrezeptur G wurde hergestellt. 
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Beispielrezeptur G 



10 



25 



G 


Komnnnpntp 

ixwii tfjyjt id lie? 


f^o\A/if*ht cant oil 

[phr] 




SMRL 


100 




Stearinsaure 


1,1 




Escorez 1202 ® 


55 




DercolyteS 135 ® 


55 




Wingtack 10 ® 


15 




Zinkoxyd aktiv ® 


22 




ASM Lowinox AH 25 ® 


2 




Rhenogran S 80 ® 


4,4 




Rhenogran ZEPC 80 ® 


4.4 




Rhenocure HX ® 


0,6 




Summe 


259,5 



Die Masseherstellung erfolgte in einem Planetwalzenexdruder gemafi Fig, 1 mit drei Walzenzylindem und einer Be- 
stiickung an Planetenspindeln wie in Beispiel 5. Die Drehzahl der Zentralspindel wurde auf 100 rpm eingestellt. 

Zu Herstellung der thermischen Vernetzer enthaltenen Selbstklebernasse wurden die Temperierkreise 1 bis 3 und 7 bis 
35 8 mit Kuhlwasser von 1 $°C betrieben, wahrend die Temperierkreise 4 bis 5 mit 1 10°C und der Temperierkreis 6 mit 95°C 
beheizt wurden. Mit diesem Temperaturregirne wurde eine Masseaustrittstemperatur von 98°C erhalten. 

Alle Festkomponenten wurden zu einem dosierfahigen Prernix vorgemischt und in den Fiillteil des Planetwalzenextru- 
ders kontinuierlich eindosiert. Das Russigharz Wingtack 10 wurde analog Beispiel 9 mittels Kolbendosierpumpe vorge- 
warmt zugegeben. Um die Verweilzeit des thermischen Vemetzers Rhenocure HX bei hoheren Temperaturen moglichst 
40 kurz zu halten, wurde dieser iiber den zweiten Anlaufring, also vor dem dritten Walzenzylinder kontinuierlich mittels 
Schlauchpumpe zudosiert. In diesem Beispiel wurde mit einer Produktrate von 75 kg/h gefahren. 

Die so erhaltene Klebmasse wurde unmittelbar nach dem HerstellprozeB auf ein iibliches Trennpapier mit beidseitiger 
Releasebeschichtung aufgebracht, und zwar mit einer Schichtdicke von 1000 um. 

Das beidseitig silikonisierte Trennpapier wurde iiber das Verfahren aus Beispiel PACK mit 1000 um direkt beschich- 
45 tet. Die Beschichtung erfolgte mit einer Geschwindigkeit von 30 m/min. 

AnschlieBend wurde die Vernetzung in einem Vulkanisationskanal mit effektiver Verweilzeit von 4 min/80°C durch- 
gefiihrt. 

Das so erhaltene beschichtete Trennpapier stellt ein vielseitig verwendbares doppelseitiges Klebeband dar. Es kann 
beispielsweise als Montierhilfe, zur selbstklebenden Ausriistung von Fugeteilen oder Profilen s^Dwie zum Transfer der 
50 Klebeschicht auf andere Trager benutzt werden. 

Beispiel 12 

Die Herstellung eines doppelseltigen Teppichverlegebandes auf Gewebetragerbasis erfolgte mit der Beispielrezeptur 

55 H. 
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Beispielrezeptur H 



H 


Komponente 


Gewichtsanteil 
[phr] 




Kautschuk ADS 


100,0 




Hercurez C 


54 f 9 




Escorez 1202 


41,4 




Plasticizer Nipol 


17,5 




Zinkoxyd aktiv 


7,5 




Silitin Z 86 


24,7 




Stearinsaure 


1,0 




ASM LowlnoxAH 25 


2,5 




Summe 


249,5 



Die Herstellung der Selbstklebemasse erfolgte in einem Planetwaizenextruder gemaB Fig. 1 mit drei Walzenzylindem 
und einer Bestuckung an Planetenspindeln wie in Beispiel 5 genannt. Der Planetwaizenextruder wurde mit einer Zentral- 
spindeldrehzahl von 110 rpm betrieben. 

Die Temperierkreise 1 bis 3 und sowie Temperierkreis 8 wurden mit Kiihlwasser von 16°C betrieben. Die Temperier- 
kreise 4 bis 5 wurden mit 120°C und die Temperierkreise 6 bis 7 mit 100°C beheizt Dabei wurde eine Massetemperatur 
am Ausgang des Planetwalzenextruders von 112°C erhalten. 

Analog Beispiel 11 wurden alle Festkomponenten zu einem dosierfahigen Premix vorgemischt, der in die Fulloffnung 
des Planetwalzenextruders eindosiert wurde, Der zahfliissige Plasticizer Nipol wurde zur leichteren Dosierbarkeit auf 
75°C vorgewarmt und uber den Anlaufring vor dem zweiten Walzenzylinder mit HiLfe der doppelt wirkenden Kolbendo- 
sierpumpe aus Beispiel 9 zugegeben. Die eingestellte Produktrate betrug 81 kg/h. 

DieKlebmasse wurde mit Hilfe der Transferbeschichtung beidseitig auf einen handelsublichen SchaumstofF auf Poly- 
ethylenbasis mit einer Dicke von 1000 um und einem Raumgewicht von 95 kg/m 3 mit einer Schichtdicke von 2 x 
55 g/rn 2 aufgebracht. 

Die Herstellung eines doppelseitigen Teppichverlegebandes auf Gewebetragerbasis erfolgte. Ein beidseitig silikoni- 
siertes Trennpapier wurde uber das Verfahren aus Beispiel 8 mit 55 um direkt beschichtet. Uber eine Kaschierstation 
wird der PE-SchaumstofF zukaschiert und der Verbund in einem zweiten Arbeitsgang auf die offene Seite ebenfalls direkt 
mit 55 um KlebstofFauftrag beschichtet. Die Temperatur der Klebemasse betrug 100°C. Die Beschichtungswalzen waren 
auf 90°C temperiert. Der PE-Schaumstoff wurde uber eine beheizte Kaschierstation zugefiihrt, wobei die erste Kaschier- 
walze eine siiikonisierte Oberflachenbeschichtung aufwies und die bahnfiihrende zweite Kaschierwalze auf 80°C tempe- 
riert war. Die Beschichtung erfolgte mit einer Geschwindigkeit von 30 m/min. 

Die so erhaltenen Klebebander weisen eine Klebkraft von > 3,5 N/cm, und Scherstandzeiten (10N) von > 250 min auf, 
sie sind als doppelseitige Klebebander mit toleranzausgleichenden und dampfenden Eigenschaften fur verschiedenste 
Zwecke geeignet. 

Patentanspriiche 

1. Verfahren zur kontinuierlichen losungsmittelfreien und masukationsfreien Herstellung von Selbstklebemassen 
auf Basis von nicht-thermoplastischen Elastomeren in einem kontinuierlich arbeitenden Aggregat mit einem Ftill- 
und einem Compoundierteil, bestehend aus 

a) Aufgabe der Festkomponenten der Selbstklebemasse wie Elastomere und Harze in den Fullteil des Aggre- 
gats, gegebenenfalls Aufgabe von Fullstoflen, Farbstoffen und/oder Vernetzern, 

b) Ubergabe der Festkomponenten der Selbstklebemasse aus dem Fullteil in den Compoundierteil, 

. c) Zugabe der Fliissigkomponenten der Selbstklebemasse wie Weichmacher, Vernetzer und/oder weiterer 
klebrig machender Harze in den Compoundierteil, 

d) Herstellung einer homogenen Selbstklebemasse im Compoundierteil und 

e) Austragen der Selbstklebemasse. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB das Aggregat ein Planetwaizenextruder ist, dessen 
Compoundierteil vorzugsweise zumindest aus zwei, besonders bevorzugt aber aus drei gekoppelten Walzenzylin- 
dem besteht. 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, daB jeder Walzenzylinder des Planetwalzenextruders min- 
destens die Halfte, vorzugsweise mehr als 3/4 der moglichen Anzahl an Planetenspindeln enthalt. 

4. Verfahren nach den Anspriichen 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB die Selbstklebemasse nach dem Austragen 
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aus dem Aggregat unter dem EinfluB von Vakuurn von Gasblasen befreit wird. 

5. Verfahren nach den Anspriichen 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB die Selbstklebernasse auf ein bahnformi- 
ges Material beschichtet wird. 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, daB zwischen Aggregat und Beschichtungsvorrichtung 
eine Schmelzepumpe oder ein Extruder zur Klebmasseforderung, insbesondere ein Entgasungsextruder, angeordnet 
ist, der drehzahl- oder druckgeregelt, vorzugsweise druckgeregelt betrieben wird. j 

7. Verfahren nach den Anspriichen 5 und 6, dadurch gekennzeichnet, daB die Beschichtung des bahnformigen Ma- 
terials mit einem Walz- oder Kalanderwerk erfolgt, wobei die Selbstklebernasse bei Durchgang durch einen oder 
mehrere Walzenspalte vor Ubergabe auf das bahnforrnige Material auf die gewiinschte Dicke geformt wird. 

8. Verfahren nach den Anspriichen 5 und 6, dadurch gekennzeichnet, daB die Beschichtung des bahnformigen Ma- 
terials mit einer Extrusionsdiise erfolgt, die durch einen Extruder, insbesondere einen Entgasungsextruder, be- 
schicktwird. 

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, daB Extrusionsdiise als Kieiderbugelverteilkanalduse aus- 
gelegt ist. 

10. Verfahren nach den Anspriichen 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB das beschichtete Material in einem der 
Beschichtung nachfolgenden Schritt vernetzt wird. 

11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, daB das beschichtete Material ohne Promotoren mittels 
Elektronenstrahlen vernetzt wird. 

12. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, daB das beschichtete Material thermisch vernetzt wird. 

13. Verfahren nach den Anspriichen 1 bis 12, dadurch gekennzeichnet, daB die Selbstklebernasse am Austritt aus 
dem Aggregat eine Temperatur aufweist von weniger als 150°C, vorzugsweise weniger als 130°C, besonders bevor- 
zugt zwischen 70°C und 110°C 

14. Verfahren nach mindestens einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die nicht-ther- 
moplastischen Elastomere ausgewahlt sind aus der Gruppe der Naturkautschuke, der statistisch copolymerisierten 
Styrol-Butadien-Kautschuke (SBR), der Butadien-Kautschuke (BR), der synthetischen Polyisoprene (IR), derBu- 
tyl-Kautschuke (ER), der halogenierten Butyl-Kautschuke (XIIR), der Acrylatkautschuke (ACM), der Etylen-Vi- 
nylacetat-Copolymeren (EVA) der Polyolefine, und der Polyurethane und/oder deren Blends. 

15. Verfahren nach mindestens einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB den nicht-ther- 
moplastischen Elastomeren thermoplastische Elastomere mit einem Gewichtsanteil von 10 bis 50 Gew.-% zugege- 
ben werden. 

16. Verfahren nach mindestens einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die Vernetzer 
aus der Gruppe der Schwefel-, der beschleunigten Schwefel-, der reaktiven Phenolharz- oder Diisocyanatvernet- 
zungssysteme ausgewahlt werden. 

17. Verfahren nach mindestens einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die Vemetzer 
thermisch aktivierbar sind und vorzugsweise aktiviert werden bei Temperaturen uber 50°C, bevorzugt bei Tempe- 
raturen von 100°C bis 160°C, ganz besonders bevorzugt bei Temperaturen von 110°C bis 140°C. 

18. Selbstklebeband, erhalten nach mindestens einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, 
daB auf ein bahnforrniges Material zumindest einseitig die Selbstklebernasse aufgetragen wird, 

19. Selbstklebeband nach Anspruch 18, dadurch gekennzeichnet, daB die Dicke der Selbstklebernasse auf dem 
bahnformigen Material betragt zwischen 10 um und 2000 um, vorzugsweise zwischen 15 urn und 150 urn. 

20. Selbstklebeband nach Anspruch 18, dadurch gekennzeichnet, daB auf einem Trennpapier die Selbstklebernasse 
in einer Dicke aufgetragen ist von 800 um bis 1200 um, besonders 1000 urn. 

21. Selbstklebeband nach Anspruch 18, dadurch gekennzeichnet, daB das bahnforrnige Material ein beidseitig an- 
tiadhasiv beschichtetes Material ist. 
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